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Die Erfindung betrifft ein Spannfutfer. insfcesondere fiir 
ReibichweiBmaschinen aim Sporirven von zylin-drischen 
Werkstuclcen, boi <3erm ctie Sponntiacken Hurch oxkrle 
Verschiebung gegenuber emer keil- oder kege(f6rmigen 
Afllagefloche radial faewegt und mit einer Spannkraft 5 
b«aufschlagt werden. 

Beim ReibschweiBverfahren wird die SchweiBhitze durch 
RefbungswSrme an den bekden fur die Verbin'dung in 
Betracht komm«n'den ' Werkstuckfrdchen durch deren 
Relalivbewegung unter AxioWruck erreugt. Die bekann- 10 
ten ReibschweiBnvoschinen, die norma lerweise fur die 
SchweiBverbindung von zylindrfschen Werkstucken ge- 
bout werden, besiUen zwei «n Achsrichtung gegenuber- 
liegende. mil verhoItnismSBig hcher Orehzohl rotierende 
MascWnenspindeIn, die on ' ihren Spind«lkopfen zur is 
Lagesicherunff tind iinsibesondere aur drehsfcheren Mit- 
nahme der Werfcstucfce enUprechende Spannfutter tra- 
Sen. -Bei der Ausfuhrung des iReibschweiBvorganges 
werden die Stirnflachen der'in 'die Spannfutter einge- 
spannlen WerksWcke noch vorhertger Einleltung hoher 20 
ond gegenlaufiger Spindeldrehzahlen gegeneinonder- 
gedruckt. so doB n<,ch sehr kuaer Zeit die efforderliche 
SchwefBhibe entsteht. rJoch ErreJcTien der SchwelBtem- 
peratur wird die ErwSnmingsphase durch Atschallen der 
Relativbewegung beertdet und gleichzeitig der Stoueh- 35 
teitet"^ HersteHung der SchweiBveibindung einge- 

Unter diesen Verfahrensbedingungen treten naturgemoB 
erhebliche Beonspruchungen an den Spannfottern, in 
denen die Werlcstucke gehalten werden, auf, die nur 30 
von sehr -wlderstandsfahigen Konstruktionen aufgenom- 
men werden -konnen. 

Es ist bekqnnt, on -ReibschweiBmaschinen Keilspannfut- 
ter zu verwenden, die. einen TrogfcSrper mit radial b'e- 
wegboren Spanrtbacfcen besitzen, wobei sich die Sponn- 35 
backen m einer kegeligen Aufn'ahiiie des Futtergrund- 
korpers obstiitzen and durch Axialverschiebuhg eines 
Trogkorpers unter Fedeiverspannimg das Werkstuck 
ausrichlen und versponnen. Es ist ouch schon bekannt, 
bei d.esen Kellspannfuttern die Axialkrafte a>us dem 40 
Reib- -und Stauchvorgong zur Verst5i1cung der Sponn- 
ki-aft uber den Tragkorper auf die Sponnbacken umzu- 
lenken. 

Obwohl sich diese KraftverstoAung ols sehr rvJeckma- 
6.g erwiesen hat, hcben die bekcnnten Sponnkon- u 
slruktionen dieser Art den entscheiidenden Nachteil, daB 
dre ZenWerung der Werkstucke von der genauen lylin- 
drjschen Fonm der Snspornnsteile des Werkstiickes ob- 
hongig ist, da es fertigungstechnlsch zWeckmaBig 1st. 
den SchweiBvorgqng ^schon am Werkstuckrohtell ousTU- 50 
fuhren. xim die Herstenung d«r zylindrischen Werk- .. 
rtuclrform m5t der Betirbeitung bzw. Beseitlgung der on 
der SchweiBstelle vorhandenen Stauchung gleichzeltig 
vornehmen zu konnen. Eine genaue Zentriening der 
be.den Werkstiickfeile gegeneir>onder 1st mit einem js 
versatz verbunden, der zu einem gr3Beren Wericstoffo^if- 
wand fuhrt. Oie bekonnten Keilsponnfutter ^Krf>en ols 
weiteren Nachteil einen verhaltnisfflaBig kleinen Sporni- 
bere.ch ond weisen keine MSglichkeit auf, fiber einen 
groBeren Durdimessersponnbereid, stufenlos Sponn- so 
durehmesser einzustellen. 

Fiir die Festlegung besfimmter Spannbereiche ist bisher 
led.g1,ch vorgeschlogen worden, yiie Sponnbacken 
ouswechsefbar onzubringen, so doB fiir jeden Spannbe- 
re.ch besondere Spannbockensatze angeschafft werden ss 
nnussen. . . 

Hiermil sind hohere Koslen fur diese Sponnwerkreuge 



veAunden und ein groBerer Aufwond an der Lagerhal- 
• lung von Sponnbacken. Die bekonnten Sponnfut^eZ, 
struktionen sind ouch nicht fur den outomotisctn Be.' 
tneb von ReibschwetBmoschinen geeignel wel^ Z 
konstruktiv vorgesehenen MiUe, fOr die BetatigTHg dt 
Spannvorgonges unter den Bedingungen «tes Reib 
schweiBens zu storanfdirig sind. « ^ Ke.b- 
Zweck der Erfindung ist es. die Nachleile der vorbe- 
W^d?: n!;T:.'r •""-"Hich- deren ungenOgentr 
W derstondsfohigkeitsegen sehr groBe Orehmomen.e zu 

fehiolTr""."*'" ""^ -hr.widersta.^s- 

InJ^^ . , bestehendes Spannfutter zu 

auttmo^^"'": '""^ Zentriergenauigkeit und eine 
f«r automat«che Fertigungsmittel einsetzbare Bedie- 
nungsmog.),chkeit oufweisl. " 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Sponn- 
tZ\TV°"'^^'^ R«fbschweiBmaschiaen. zu 

rnSi:'K'"\f""' ''''* "^^Se'^rmig" 
Aniageflachen beweg- und spanr*aren Sponnbacken 

tti^cL Z T eingespcnnten Werk- 

werten f '"1°^'-^^ Sponnlcrafi beaufschlagt 

werden, v,obe, der Spannbereich der Spar»,bocken 
stufenlos einsteltbar sein soil. "Bocicen 
Gelost wird diese Aufgobe dodurch, doB in einem in 
e.ner zentrischen LongAohrung einer Werkstu^S^el 

oen , r"*"'"'^' ^''^S^"'^^ Radialbohrun- 

sind die !L'^'"L^ Sponnbacken ongeordnet 

T Y'"^"^^ '"^ Bewegungsrichtung des 
IbstotTn ' Aufnohmekorpers 
tl^T T 7 =^"~'*'"-"e'^"nbereich mittels ^ner 
uber erne Kupphing i„ eine Stellspindel gegen Verdre- 

JooLr "'"^ — "i^bbaf eingreTfende 

Koppelstange emsteBbar sov,ie durch ein Federpaket 
uber den Trogfcorper einen Sponnring und eine Stellspin- 
del^m.t emer entsprechenden Spannkroft beoufschlogt 

^ZTu '^""<l'»<'fS*nauisTceU ouch u^ter den 

erreicJ°ei^" T ""^ -Beonspruchungen zu 

erre.chen, .st es zweckmSBig, den Trogkorper in der 

zuSc^7'■\'"^ ^"'^'^ - 

zusotzlich durch e.ne 2ylir»drische fiihrung auf dem Auf- 
nahmekerper abzuslutzen 



Urn eine. sichere und wirkungsvolle Umlenkung der vom 
gesponnten Werkstuck wahrend des SchweiBvorgan^T 

Auf Trogkorper auf die Nuten des 

Auf^nohmekorpers direkt ouf die Spanrvbacken vorzuneh- 

vL^TX"^''""^ outomaHsche Belotigung der 

WerJcstuckspannung soH ein ouf der Werkstudcspindel 
verschiebbor, mit Mitnehmern in die Sponnbuchse ein- 
greifender Schaltring angeo,dnet werden, der gleichzei- 
t.g durch Anioge der Mitnehmer in den entsprechenden 
Ausnehmungen der Werkstuckspindel ols Anschlog fur 
die Begrenzung des Dffnungsweges dient. 
Der .m..t den prismotischen Fiihrungsmjten des Aufnoh- 
mekoT,ers in Verbindung stehende Gteitkopf der Sponn- 
backen soli senkrecht zur Neigung dieser ak PaBnuten 
ousgebrfdeten prismotischen Fuhnungeh afagestutzt sein. 
n", .Ir ""^ ''"-'^ zweckmaBig, on dem Gleitkopi ouf der 
Gleitfloche gekreuzte Schmiernuten onzubringen, die 
m.t e.ner Schmierstoffkanrmer des Spannbockens in 
Verb.ndung stehen. Diese Schmierstoffkomm-er ist ols 
^Imdr4sche -Bohrung ousgefuhrt und mit Fett gefullt Bei 
der hohen Drehzohl wird dieses Schm^iermittel " unter 
Druck on die Cleitflachen- herangeKhrt und gewohrlei- 
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stet bei sehr kurz^eilig aufeinanderfolgenden Spann- 
und Auf5panrvbe>A^tegungen -eine sichere Funktionsfahig- 
keit und gerirvgsten VerschleiB on den Gleitflachen. Die 
Spannfiache des SpanrVbacicens sott mit einer 5pannriHe 
in LangsricHtung d«s 7u spannsiKlen Werkstudces verse- 5 
hen ^ein, wobei dies-e Spannrifle prismatisch oder seg- 
^nentformig <3usgebildet sein kann. Die in den Durdi- 
bruchen 'der Werkstuckspindel onschlagbegrenzten 
Mitnehmer so41en die Verbirvdung vom .Schaltring zur 
Sponnbuchse herstellen, .und die Spannbuchse soli die lo 
Stellspindel zur ^tu^fenlosen axia!«n Verschiebung des 
Tragkorpers ai*fneihm«n. 

Zur sid>eren Z-entrieruTig, ober ouch zur Verelnfachung 
beim €insat2 onderer Spannsysteme soil der Aufnah- 
mekorper des Spannifutters Ofcer einen Zwischenflonsch 15 
und entsprechervde Mitnehnner mit dem Sptndelkopf der 
Werkstiickspindei zentrierend veiibunden sein..* 
.Die erfindungsgemaBe F^jUerkonstruktion hat vm beson- 
deren .beim Einsatz an ReibschweiBmcschinen die Vor- 
teile, doB axiale Krafte. die beifn ReibschweiBvorgang 20 
auftreten, ohne groBe Reifaungsverluste ouf das Werk- 
stuck umgelenlct werden. wodurch eine sichere Werk- 
stuckspannvflg erzielt wird. 

AuBerdem ist die Fuhrung des die Spcnnbocken tragen-- 
den Tragkorpers so. ausgelegt. daB zwongslaufig eine 25 . 
zentrische Lage der Spannbacken ouch bei unrundeiri 
Werkstuck • gewahrleistet rsfc Besonders vorteilhaft bei 
dieser Konstnuktion erweist sieh ouch die uber den ge- 
Mmten Sponnbereich konistant W^iben'de Vorspann- 
kraft. die <lurch Federn erzei>gt wird. Ein besonderer 30 
Vorteil ist 4n der stufervlbseTi BnstelJbarkeit des jeweili- 
g«n SpanndUrchrnessers zu sehen sowie in den, einto- 
chen und fur feiire Automatisierung geeign<ten Mittein 
zur Betatigung der Sponnelemente. 

Die Erfind'ung soil nachstehend an einem Ausfiihrungs- M 
beispTet naher eridutert werden. 
zeigen: 

F4g, 1 ; die Seitenansicht eines Spannfutters im Langs- 
, schflitt. 

Fig. 2: diie Seitenansicht e'mes Spanrtbackens. 

Fig. 3: die AHsicht eines Sponnbacfkens gemaB Fig. 2 
ftn Schnitt A-A. 

4=+g. 4: die Oraufsicht auf einen Spannbadcen, und zwar 
ouf. den Gleitkopf. / 

■ 

Im Trogkorper 1 sind mehrere zviinldrische Spannbacken so 
2*gefijhrt. die sich in schragen Nuten des Aufnahmekor- 
pers 3 Tur Durdimesseronpassung,! Kraftverstorkung 
und OreHmomentubertrogung abstutzen. -Der Aufnah- 
mekoiper 3 ist uber-eihen Zwischenflonsch 12 ofn Spin- 
delkopf der Werkstuckspindel 14 befestigt. MH dem 59 
Aufnahmekorper 3 wind uber dte Stutzhuke 11 das Fe- 
derpaket 13 gegen d^e Spannbuchse 7 vorgespannt. Zur 
Ourdimesser-an-passung ^nd Wenkstuckvorsponnung ist 
der Trogkorper 1 durch die Stellspin-del 8 mit. der Spann- 
buchse 7 verbunden. Die axiale VerscWeteung des Trog- 60 
korpers 1 durch die Stellspindel 8 erfolgt mit Hiife der 
klemmbapea Kopphingsstange 4. wodurch die Spann- 
backen 2 in den schragen Naten des Aufnohmekorpers 3 
• gleiten und die stu^enlose Durchtnesseranpossung reali- 
sieren. Durch die JCIemmung 10 der Kopplungsstange 4 63 
wind, enisprechend des beKebig eingeslellten Werkstuck- 
durch-messers eine starre VerbVndung zwischen Sponn- 



buchse 7, Stellspinde! 8 und Trogkorper 1 hergestellf 
Das automotische Enlspannen erfolgt durch axioles 
Verschieben der Spannbuchse 7 und des Tragkorpers 1 
uber die Slellspindel 8 bei Betatigung des Schaltringes 
5. Hierzu sind der Schaltring 5 und die Spahnbuchse 7 
.durch die Mitnehmer 6 verbunden, die in Durchbruchen 
der Werkstuckspindel 14 bnschlagbegrenzt sind. Die 
Verbindiung 9 von -Kopplungsstange 4 und Stelkpindel 8 
ist axial verschiebbar ousgefuhrt. Das automotische 
Spannen der Werkstucke erfoPgt durch Entlastung des 
Schaltringes 5, wobei das f ederpaket 13 den Trogkorper 
.1 m^it den Spannbacken 2 -Ober die Spannbuchse 7 und 
Stellspinde! 8 gegen den Aufnahmekorper 3 zleh't. Beim 
Aufbringen der Reib- un-d Stauchkrafte wird auf den 
Traglcorper 1 idurch dos sich ouf den ouswechselboren 
Langsanschlag obsfutzende Werkstuck ein Axiolschub 
erzewgt. Mit'dieser Axiolbewegung und dem Gleiten der 
Spannbocken 2 in den schragen Nuten des Aufnoh- 
mekorpers 1 entsteht der spannkraftverstarkende Schub 
der Spannbacken 2 zjur Sponnstelle. 

Zur Verbesserung der Spanngenauigkeit ist der Trogkor- 
per 1 zusatzHch ouf dem Aufnahmekorper 3 in de^ 
Spannebene rodiol abgestutzt unfd die sen^krecht axjf den 
schragen Nuten des Aufnahmekorpers 3 gleitenden 
Spannbacken 2 sind zylindrrsch rm Trogkorper 1 gefiihrt. 
Die Spannbacken 2 sind dos Verbindungselement rur 
sicheren Drehmom^entGrbertrogung vom Aufnahmekor- 
per 3 zum Werkstuck. Hierfur sind. wie Fig. 2 zeigt, die 
Spannbacken 2 mit verstorktem Gleitkopf 15 ousgebildet 
und on der Spannfloche mit prismotischen SponnriHen 
16 in Axiolrichtung des Wer4cstuckes versehen, durch die 
on der Sponnstelle eine plostische Oberflachenverfor- 
mung des Werkstuckes eintritt Die GleitfFachen zwischen 
Aufiiohmekorper 3 und Spannbacken 2 werden von den_ 
Schmierstoffkdmmern 17 der Spannbacken und gekreuz- 
ten Schmiernuten^S ouf der Gleitflache geschmierL 



Potento nsp ruche : 

1. Spannf utter, insbesarvdiere fur ReibschweiBmaschinen 
zum Spannen von zylindrischen Werkslucken. bei dem 
die Spannbacken durch oxide Verschiebung gegenuber 
einer keil- oder kegelfromigen Anlogefldche radial 
bewegt und mil einer Spannkroft beoufschlogt werden. 
dodurch gekennzeichnet. daB in einem in einer zentri- 
schen Longsbohrurrg einer Werkstuckspindel (14) oxiol 
verschiebbar gelagerter Trogkorper (1) genetgt zur 
Achse der Werkstuckspindel (14) liegenden Radiolboh- 
rungen rocWol verschiebbore SpoTjnbocken (2) ongeord- 
net sind, die sich in keiiformig zur eewegi/ngsrichtung- 
des Tragkorpers (1) verlouferede Nuten eines Aufnoh- 
mekorpers (3) obstutzen iurid' im Ourchmesserspann- 
bereich mittels einer tiber eine Kupplung (9) in eine 
Stellspindel (8) gegen VerdreKung gesichert, aber axiol 
verschiebbor eingreifende Koppelstange (4) einstelfbor 
sowie durch ein Federpoket (13) uber den Trogkorper ('1) 
einen Sponnring (7) sowie eine Stellspindel (8) mit einer 
entsprechenden Spannkroft beo.ufsch1agt sind. 

2. Spdnnfutter noch Anspruch 1. dodurch gekennzelch- 
net. doB der Trogkorper CD in der Werkstuckspindel 
(14) in einer Stutzhiilse (11) gefiihrt und zusatzlich durch 
eine zylindrische Fuhrung ouf dem Aufnahmekorper (3) 
obgestutzt ist. 
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•3. Spofinfutter nod) Anspruch 1 iind 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB*die Spannbacken (2) neben der votti 
Federpaket (13) erzeugten Spannrkroft durch vom ge- 
sponnten Werkstudc wahrend des RelbsdiwerlBvorganges 
ousgehende Axiolkrafte, die vom Tragkorper (1) uber 5 
die Nuten des Aufnahmekorpers umgelenkt werden, mit 
eVner zusatzHchen Sporinkriaft beoqfschlagbar sirvd. 

4. Sponnf utter nadi Ansprudn 1 bis 3, do-du rdi ge- 
kennieichnet, daB rur Betatiguhg der Werkstuckspan- w 
nurig ein auf der WerkstCickspindel .(14) yerschiebbar mit 
Mitneh-mern (6) in die Spannbuchse (7) eingreifender 
Schaltring (5) vorgesehen ist 

5. Spannfutter nach Anspmch 1 bis 4, dadurdi ge- is 
kennzeichnet daB der Gleitkopf (15) des Spannbackens 

(2) 'm PoBnuten des Aufnahmekorpers (3) gefuhrt und 
senknecht zur Neigung der PaBrvuten abgestutzt 4st 

6. Spannfutter nadi Ansprudi t bis 5, dadurdi ge- 20 
kennzelchnet daB der Gleltkopf (-15) unter der Clertfla- 
che geicreuzte Schmiemuten (18) besitzt, die mit einer 



Schmierstoffkammer. (-17) des Spanrtbockens (2) in Ver- 
bindung stehen. • 

7. Spannfutter nod» Anspruch 7 bis 6, dadurdi ge- 
kennzeichriet, doB die Spannfldche des Spannbockens 
(2) mit einer Spannrille (16), die prismctisch oder seg- 
ment/ormig ausgebiFdet ist, in LangsFichtung des Werk- 
stuckes vers eh en ist 

8. Spannfutter nadi Ansprudi 1 bis 7, dadurdi ge* 
kennzeichnet. daB die in Ourchrbruphen der Werkstuck- 
spinde) (14) anschlagbegren-zten Mitnehmer (6) d^'e 

Verbindung von Sdraltring (5) zur Sponnbudhse (7) her- 
stellen un;d die Spannbuchse (7) die Stellspindel (8) zur 
stufenlosen axialen Ver^chiebung des Tragkorpers (1) 
oufnimmt. 

9. Spannfutter nadi Ansprudi 1 bis 8, dadurdi ge- 
Icennzeidinet, daB der AufnaKmekorper (3) ii-ber e'inen 
Zwisdienflansdi (12) und •entsprediervde Mitfiehmer mit 
dem Spir>delkopf der Werkstudcspindel (14) zentrierend 
verbunden ist 

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen 
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